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Blister-Verpackungsmaschine 

Die Erfindung betrifft eine Blister-Verpackungsmaschine mit 
einer Fullstation, mit der Produkte in napfformige Vertie- 
fungen einer Bodenfolie einlegbar sind, und einer nachge- 
schalteten Siegelstation, in der eine zugeftihrte Deckfolie 
auf die Bodenfolie unter Bildung eines Blister-Bandes auf- 
siegelbar ist, wobei der taktweise arbeitenden Siegelstati- 
on eine taktweise arbeitende erste Antriebsvorrichtung zu- 
geordnet ist, mit der die Bodenfolie und die Deckfolie dis- 
kontinuierlich durch die Siegelstation transportierbar 
sind. 

Oblicherweise umfasst eine Blister-Verpackungsmaschine eine 
Formstation, in der in eine Bodenfolie, die beispielsweise 
aus Kunststoff oder Aluminium bestehen kann, eine Vielzahl 
von napf f ormigen Vertiefungen eingeformt werden, in die in 
einer nachgeschalteten Fullstation jeweils ein Produkt, 
beispielsweise eine pharamzeutische Tablette, eingelegt 
wird. Nach der Produkt zufUhrung wird die Bodenfolie einer 
Siegelstation zugefuhrt. Unmittelbar vor oder innerhalb der 
Siegelstation wird eine Deckfolie zugefuhrt und auf die Bo- 
denfolie auf der offenen Seite der napfformigen Vertiefun- 
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gen aufgelegt. Durch Warmeeinwirkung und Druck innerhalb 
der Siegelstation wird die Deckfolie dicht auf die Bodenfo- 
lie aufgesiegelt, wodurch die Produkte in den napf f Srmigen 
Vertiefungen eingeschlossen sind. 

5 

Urn eine prazise Zufvihrung und Ablage der Produkte in den 
napf formigen Vertiefungen der Bodenfolie zu gewahrleisten, 
ist es erwiinscht, die Fiillstation ortsfest bzw. feststehend 
auszubilden und die Bodenfolie mit konstanter Geschwindig- 
10 keit gleichmafiig durch die Fiillstation hindurchzuf uhren. 
Dies fuhrt dazu, dass auch die Siegelung der Deckfolie in 
der nachfolgenden Siegelstation kontinuierlich erfolgt, wo- 
zu ublicherweise eine rotierende Siegelwalze verwendet 
wird, die mittels einer Heizvorrichtung auf eine vorgegebe- 
15 ne gewiinschte Temperatur temperierbar ist. Die Bodenfolie 

wird zusaramen mit der Deckfolie mit konstanter Transportge- 
schwindigkeit durch die Siegelstation, d.h. durch den Spalt 
zwischen der Siegelwalze und einer Gegenwalze gefordert, 
wobei Warme von der Siegelwalze auf die Folie iibertragen 
20 wird und diese miteinander verbindet. Die Warmeubertragung 
zwischen der Siegelwalze und den Folien ist abhangig von 
deren Transportgeschwindigkeit . Bei einer hohen Transport- 
geschwindigkeit ist die Kontaktzeit zwischen der Siegelwal- 
ze und den Folien relativ gering, so dass eine nur geringe 
warmemenge in die Folien eingebracht werden kann. Wenn zu 
wenig Warme in die Folie eingebracht wird, besteht die Ge- 
fahr, dass die Siegelung unvollstandig ist und somit die 
Dichtheit zwischen der Bodenfolie und der Deckfolie nicht 
gegeben ist. Bei einer geringen Transportgeschwindigkeit 
30 ist die Kontaktzeit zwischen der Siegelwalze und den Folien 
relativ groli, so dass eine grofie Warmemenge in die Folien 
eingebracht wird, womit die Gefahr verbunden ist, dass die 
relativ warmeempf indliche Deckfolie beschadigt wird. Auch 
in diesem Fall ist eine zuverlassige Abdichtung zwischen 
35 der Bodenfolie und der Deckfolie nicht gewahrleistet . 



Von vielen Anwendern ist aus den genannten Griinden keine 
kontinuierlich arbeitende Siegelstation, sondern eine takt- 
weise arbeitende Siegelstation mit zu schliefienden und zu 
offnenden Siegelplatten gewiinscht, bei der die Warmeiiber- 
tragung in die Folien und somit der Siegelvorgang uber die 
Schliefizeit der Siegelplatten sehr genau eingestellt werden 
kann, was insgesamt zu einem sehr gleichmafiigen Erschei- 
nungsbild der Siegelung fuhrt. Bei einer bekannten, takt- 
weise arbeitenden Siegelstation wird das Blister-Band, d.h. 
die Bodenfolie mit eingesetzten Produkten und aufgesiegel- 
ter Deckfolie, hinter der Siegelstation von einer taktweise 
arbeitenden Antriebsvorrichtung beispielsweise in Form ei- 
ner Zange ergriffen und urn ein vorbestimmtes Mali vorgezo- 
gen, woraufhin die Zange offnet und entgegen der Trans- 
portrichtung entlang dem Blister-Band verfahrt und dieses 
in einen stromauf gelegenen Abschnitt wieder ergreift. Dies 
fiihrt dazu, dass eine Transportbewegung und ein Stillstand 
des Blister-Bandes standig abwechseln. Auch die Bodenfolie 
erfahrt diese intermittierende Bewegung, so dass sie takt- 
weise durch die Fullstation gezogen wird. Es hat sich je- 
doch gezeigt, dass es in der Fullstation bei taktweisem Be- 
trieb haufig zu Storungen kommt, weshalb von den Anwendern 
eine kontinuierlich arbeitende Fullstation gewiinscht wird. 

Urn diese an sich entgegengesetzten Forderungen nach einer 
kontinuierlich arbeitenden Fullstation einerseits und einer 
taktweise arbeitenden Siegelstation andererseits erfullen 
zu konnen, ist versucht worden, die Fullstation entlang der 
Bodenfolie verfahrbar auszugestalten. Dabei wird die Full- 
station in den Stillstandszeiten der Bodenfolie relativ zu 
dieser verstellt. Es hat sich jedoch gezeigt, dass dieses 
Vorgehen konstruktiv sehr aufwendig und dadurch teuer ist 
und dass die verstellbare Fullstation dartiber hinaus sehr 
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f ehleranf allig ist und die Leistungsf ahigkeit der Blister- 
Verpackungsmaschine stark beschrSnkt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Blister- 
5 Verpackungsmaschine der genannten Art mit einer taktweise 
arbeitenden Siegelstation zu schaffen, die den Einsatz ei- 
ner leistungsf ahigen Fullstation zuverlassig ermoglicht . 

Diese Aufgabe wird bei einer Blister-Verpackungsmaschine 
10 der genannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen des An- 
spruchs 1 gelost. Dabei ist vorgesehen, dass zwischen der 
Fiillstation und der Siegelstation eine zweite Antriebsvor- 
richtung fiir die Bodenfolie angeordnet ist, mittels der die 
Bodenfolie diskontinuierlich transportierbar ist, wobei die 
15 Antriebsbewegungen der ersten Antriebsvorrichtung und der 
zweiten Antriebsvorrichtung derart uberlagert sind, dass 
die Bodenfolie an der Fullstation, die feststehend ausge- 
bildet ist, mit konstanter Geschwindigkeit transportiert 
wird, 

20 

Die Erfindung geht von der Grunduberlegung aus, die takt- 
weise bzw. intermit tierende Vorwartsbewegung der Bodenfolie 
infolge der taktweise arbeitenden ersten Antriebsvorrich- 
■^^^ tung der Siegelstation durch eine zweite Antriebsvorrich- 
tung zu erganzen, die zwischen der Fullstation und der Sie- 
gelstation und vorzugsweise stromauf der Zufuhrung der 
Deckfolie auf die Bodenfolie einwirkt und dieser eine dis- 
kontinuierliche, gesteuerte Transportbewegung erteilt. Die 
beiden Antriebsbewegungen infolge der ersten Antriebsvor- 
30 richtung sowie der zweiten Antriebsvorrichtung sind derart 
aufeinander abgestimmt, dass die resultierende Bewegung der 
Bodenfolie in oder an der Fullstation eine kontinuierliche 
Vorzugsbewegung mit konstanter Transportgeschwindigkeit 
ist. Auf diese Weise ist es moglich, das Einfullen der Pro- 
35 dukte in die napfformigen Vertiefungen mittels einer an 
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sich bekannten f eststehenden Ftillstation kontinuierlich 
durchzuf uhren und zusatzlich die Siegelung taktweise bzw. 
diskontinuierlich auszufiihren. 

5 Die zweite Antriebsvorrichtung wirkt insbesondere auf die 
Bodenfolie ein, wenn die erste Antriebsvorrichtung wahrend 
des Siegelvorgangs keine Bewegung der Bodenfolie bewirkt. 
Sobald die Siegelplatten offnen, zieht die erste Antriebs- 
vorrichtung das Blister-Band und damit die Bodenfolie wei- 
10 ter und gleicht auf diese Weise zumindest die Vorzuglange 

der Bodenfolie aus, die die zweite Antriebsvorrichtung wah- ; 
rend des Siegelvorgangs vorgezogen hat. 




In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 



15 dass die zweite Antriebsvorrichtung eine Umlenkvorrichtung 
umfasst, die zwischen einer Grundstellung und einer ausge- 
lenkten Stellung verstellbar ist, wobei mittels der Ver- 
stellung auf die an der Ftillstation befindliche Bodenfolie 
eine Zugkraft ausgeubt wird. Die Bodenfolie ist schlaufen- 

20 artig urn die Umlenkvorrichtung herumgef tihrt . Wenn die Um- 
lenkvorrichtung verstellt wird, vergroliert sich dadurch die 
Schlaufe der Bodenfolie. Dabei erfolgt die Verstellung der 
Umlenkvorrichtung vorzugsweise im Wesentlichen senkrecht 

»zur Haupt-Transportrichtung der Bodenfolie. Da die Umlenk- 
vorrichtung verstellt wird, wenn die Siegelstation ge- 
schlossen und dadurch die Bodenfolie auf dieser Seite, d.h. 
stromab der Umlenkvorrichtung eingespannt und gehalten ist, 
ftihrt eine Verstellung der Umlenkvorrichtung aus der Grund- 
stellung in die ausgelenkte Stellung zu einem Vorziehen der 
30 Bodenfolie auf der der Ftillstation zugewandten Seite der 
Umlenkvorrichtung . 

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Umlenkvorrich- 
tung aus der ausgelenkten Stellung in die Grundstellung zu- 
35 rtickgestellt werden kann. Durch diese Ruckstellung der Urn- 



lenkvorrichtung in die Grundstellung wird die Schlaufe der 
Bodenfolie kleiner und die dadurch frei werdende Bodenfoli- 
enlange wird durch die taktweise arbeitende erste Antriebs- 
vorrichtung der Siegelstation ausgeglichen. Dabei sind die 
Bewegungen so aufeinander abgestimmt, dass die Bodenfolie 
an der Fullstation mit konstanter Geschwindigkeit transpor- 
tiert wird. 

Die Umlenkvorrichtung kann eine Umlenkwalze aufweisen, die 
senkrecht zu ihrer Langserstreckung verstellbar ist. Dies 
bringt jedoch in der Praxis Probleme mit sich, da die 
napf formigen Vertiefungen der Bodenfolie dann auf der Man- 
telflache der Umlenkwalze aufliegen. In bevorzugter Ausge- 
staltung der Erfindung ist deshalb vorgesehen, dass die Um- 
lenkvorrichtung eine motorisch verstellbare Welle aufweist, 
auf der mehrere, voneinander beabstandete, relativ dunne 
Umlenkscheiben angeordnet sind. Der gegenseitige Abstand 
der Umlenkscheiben ist so gewahlt, dass diese genau zwi- 
schen jeweils zwei napf formigen Vertiefungen der Bodenfolie 
angeordnet sind, wahrend die napfformigen Vertiefungen in- 
nerhalb der Umlenkvorrichtung zwischen den Umlenkscheiben 
hangen. 

Urn die Umlenkvorrichtung auf verschiedene Blister-Mafie und 
somit verschieden angeordnete napfformige Vertiefungen ein- 
stellen zu konnen, ist in Weiterbildung der Erfindung vor- 
gesehen, dass die Umlenkscheiben in ihrem gegenseitigen Ab- 
stand langs der Welle veranderbar sind. 

Wenn die Bodenfolie mittels der ersten Antriebsvorrichtung 
der Siegelstation durch die Umlenkvorrichtung und somit 
iiber die Umlenkscheiben gezogen wird, konnen Reibungskraf te 
auftreten. Diese lassen sich reduzieren, wenn die Umlenk- 
scheiben in Weiterbildung der Erfindung drehbar auf der 
Welle angeordnet sind. 
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Bei einer Blister-Verpackungsmaschine ist die Bodenfolie in 
der Regel so ausgerichtet, dass die napf f ormigen Vertiefun- 
gen nach oben offnen und die Produkte von oben in die 
5 napfformige Vertiefungen eingelegt werden. Wenn die Boden- 
folie mit den eingelegten Produkten in der Umlenkvorrich- 
tung schlauf enf ormig vorzugsweise nach oben umgelenkt wird, 
kann es passieren, dass einzelne Produkte aus den napffor- 
migen Vertiefungen herausf alien. Um dies zuverlassig zu 
10 verhindern, ist in Weiterbildung vorgesehen, dass die Um- 

lenkvorrichtung mehrere Leitelemente und insbesondere Leit- 
wande aufweist, an die sich die Bodenfolie mit der offenen 
^ Seite der napf f ormigen Vertiefungen anlegt. W^hrend die Bo- 
W denfolie die Umlenkvorrichtung schlauf enf ormig durchlSuft, 
15 sind somit die napf f ormigen Vertiefungen abgedeckt und es 
ist zuverlassig verhindert, dass die Produkte herausfallen 
konnen. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
20 der folgenden Beschreibung eines Ausf ahrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen: 



Figur 1 



eine schematische Darstellung einiger Sta- 
tionen einer Blister-Verpackungsmaschine 
gemSIi der Erfindung, 



Figur 2 



einige Stationen der Blister-Verpackungs- 
maschine in einem Ausgangszustand eines 
Zyklus, 



30 



Figur 3 



die Stationen gemali Fig. 2 in einem ersten 
Zwischenzustand des Zyklus, 
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Figur 4 die Stationen gemSS Fig. 2 in einem zwei- 
ten Zwischenzustand des Zyklus, 

Figur 5 die Stationen gemafi Fig. 2 in einem Endzu- 
stand des Zyklus, 

Figur 6a ein Weg-Zeit-Diagramm, das die (theoreti- 
sche) Bewegung der Bodenfolie im Bereich 
der Fiillstation alleine infolge der ersten 
Antriebsvorrichtung zeigt, 

Figur 6b ein Weg-Zeit-Diagramm, das die (theoreti- 
sche) Bewegung der Bodenfolie im Bereich 
der Fiillstation alleine infolge der zwei- 
ten Antriebsvorrichtung zeigt , 

Figur 6c die resultierende IST-Bewegung der Boden- 
folie im Bereich der Fiillstation infolge 
der ersten und der zweiten Antriebsvor- 
richtung, 

Figur 7 eine perspektivische Ansicht der Umlenk- 

vorrichtung, 

Figur 8 eine perspektivische Unteransicht der Um- 

lenkvorrichtung und 

Figur 9 eine perspektivische Riickansicht der Um- 

lenkvorrichtung . 



Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung einige Stationen 
einer Blister-Verpackungsmaschine 10, die von einer Boden- 
folie 11, in die in einer nicht dargestellten Formstation 
in herkommlicher Weise eine Vielzahl von napfartigen Ver- 
tiefungen 12 ausgebildet ist, nacheinander durchlaufen wer- 
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den, wie durch den Pfeil H angedeutet ist, der die Haupt- 
Transportrichtung der Bodenfolie 11 bezeichnet. Die Boden- 
folie 11 durchlauft zunachst eine feststehende Fullstation 
13 , in der in die napfformigen Vertiefungen 12 der Bodenfo- 
5 lie 11 jeweils ein Produkt 14 , beispielsweise eine Tablette 
von oben eingelegt wird. Die horizontal verlaufende Boden- 
folie 11. erreicht dann eine Umlenkvorrichtung 20, in der 
die Bodenfolie 11 in Form einer nach oben hervorstehenden 
wellenartigen Schlaufe umgelenkt und anschliefiend wieder in 
10 die horizontale Ausrichtung zuruckgefuhrt wird. Die Umlenk- 
vorrichtung 20 ist vertikal in der Hohe auf und ab ver- 
stellbar, wie es durch den Doppelpfeil A angedeutet ist, 
und bildet eine zweite Antriebsvorrichtung 15 fur die Bo- 
denfolie 11. 

15 

Nach der Umlenkvorrichtung 20 wird der Bodenfolie unmittel- 
bar vor einer Siegelstation 18 eine Deckfolie 16 zugefuhrt, 
die Ober eine Umlenkrolle 17 auf der Oberseite der Bodenfo- 
lie 11 abgelegt wird. Die Siegelstation 18 umfasst vertikal 
20 zu Sffnende und zu schliefiende Siegelplatten 18a und 18b, 
wie es durch den Pfeil C angedeutet ist. Die Siegelplatten 
18a und 18b sind beheizt und dienen dazu, die Deckfolie 16 
auf die Bodenfolie 11 aufzusiegeln und dadurch die napffor- 
migen Vertiefungen 12 der Bodenfolie 11 abzudichten. 

Stromab der Siegelstation 18, d.h. in Haupt-Transport- 
richtung H hinter der Siegelstation 18 ist eine erste An- 
triebsvorrichtung 19 far das aus der Bodenfolie 11, den 
eingelegten Produkten 14 und der Deckfolie 16 gebildete 
30 Blister-Band 30 angeordnet. Die erste Antriebsvorrichtung 
19 umfasst einen Greifer bzw. eine Zange 19a, mittels der 
das Blister-Band 30 ergriffen werden kann. Die Zange 19a 
ist langs einer Linearf uhrung 19b, die parallel zur Haupt- 
Transportrichtung H des Blister-Bandes 30 verlauft, zwi- 
35 schen einer der Siegelstation 18 zugewandten Ausgangsstel- 
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lung und einer in Fig. 1 nur gestrichelt dargestellten End- 
stellung und wieder zuriick in die Ausgangsstellung moto- 
risch verfahrbar, wie es durch den Doppelpfeil B in Fig. 1 
angedeutet ist. Die Zange 19a erfasst das Blister-Band 30 
in der Ausgangsstellung und wird dann in die Endstellung 
verfahren, wodurch das Blister-Band 30 in Haupt-Transport- 
richtung. H vorgezogen wird. In der Endstellung gibt die 
Zange 19a das Blister-Band 30 frei und fahrt in die Aus- 
gangsstellung zuriick. Auf diese Weise wird auf das Blister- 
Band 30 und dadurch auch auf die Bodenfolie 11 eine inter- 
mittierende bzw. taktweise Vorzugsbewegung aufgebracht. 

Wahrend die erste Antriebsvorrichtung 19 das Blister-Band 
30 und die Bodenfolie 11 transportiert., ist die Siegelvor- 
richtung 18 geoffnet, indem die Siegelplatten 18a und 18b 
auseinandergefahren sind. Sobald die Vorzugbewegung des 
Blister-Bandes 30 mittels der ersten Antriebsvorrichtung 19 
beendet ist, werden die Siegelplatten 18a und 18b geschlos- 
sen und dadurch die Deckfolie 16 in dem innerhalb der Sie- 
gelstation 18 befindlichen Abschnitt auf die Bodenfolie 11 
aufgesiegelt. Gleichzeitig fahrt die Zange 19a in ihre Aus- 
gangsstellung zuriick. In dieser Zeit kann die Bodenfolie 11 
mittels der ersten Antriebsvorrichtung 19 nicht transpor- 
tiert werden. Ein Weg-Zeit-Diagramm, das die theoretische 
Bewegung der Bodenfolie 11 im Bereich der Fiillstation 13 
alleine infolge der ersten Antriebsvorrichtung 19 wieder- 
gibt, ist in Fig. 6a gezeigt. Zu einem Zeitpunkt t 0 gibt 
die erste Antriebsvorrichtung 19 das Blister-Band 30 frei 
und fahrt wahrend eines Zeitraums Ti in seine Ausgangsstel- 
lung zuriick, in der die Zange 19a das Blister-Band 30 wie- 
der ergreift. Wahrend dieses Zeitraum T x findet infolge der 
ersten Antriebsvorrichtung 19 keine Bewegung des Blister- 
Bandes 30 bzw. der Bodenfolie 11 statt. Sobald die Siegel- 
station 18 offnet, beginnt zu einem Zeitpunkt ti das Vor- 
ziehen des Blister-Bandes 30 und somit der Bodenfolie 11 
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durch Verfahren der Zange 19a der ersten Antriebsvorrich- 
tung 19 langs der Linearf lihrung 19b, bis die Endstellung zu 
einem Zeitpunkt t 2 erreicht ist. Das Blister-Band 30 und 
die Bodenfolie 11 haben dabei einen Weg s 2 zurtickgelegt . Es 
schliefit sich wieder fur einen Zeitraum T3, der dem Zeit- 
raum Ti entspricht, ein Stillstand des Blister-Bandes 30 
und somit der Bodenfolie 11 infolge der ersten Antriebsvor- 
richtung .19 an. 

Allein infolge der ersten Antriebsvorrichtung 19 ergabe 
sich fiir die Bodenfolie 11 im Bereich der Fiillstation 13 
eine diskontinuierliche, taktweise Transportbewegung, die 
unerwiinscht ist. Aus diesem Grunde ist zwischen der Full- 
station 13 und der Siegelstation 18 die zweite Antriebsvor- 
richtung 15 in Form der Umlenkvorrichtung 20 vorgesehen, 
die eine zusatzliche Bewegung der Bodenfolie 11 im Bereich 
der Fiillstation 13 bewirkt, wobei die Antriebsbewegungen 
der ersten Antriebsvorrichtung 19 und der zweiten Antriebs- 
vorrichtung 15 derart iiberlagert sind, dass die Bodenfolie 
11 an der Fiillstation 13 mit konstanter Geschwindigkeit 
transport iert wird. 

Die Umlenkvorrichtung 20 umfasst gemaft den Fig. 7 bis 9 ei- 
ne horizontale, im wesentlichen senkrecht zur Haupt-Trans- 
portrichtung H verlaufende Welle 21, auf der drei Umlenk- 
scheiben 22 in gegenseitigem axialem Abstand jeweils dreh- 
bar gelagert sind. Der Abstand der Umlenkscheiben 22 rela- 
tiv zueinander ist veranderbar, so dass gewahrleistet ist, 
dass die napfformigen Vertiefungen 12 der Bodenfolie 11 
zwischen den Umlenkscheiben 22 hindurchlauf en. Die Welle 21 
durchdringt eine Ruckwand 28 an einem vertikalen Langloch 
27 und steht auf der den Umlenkscheiben 22 abgewandten Sei- 
te der Ruckwand 28 liber ein Getriebe 26 mit einem an einer 
Halteplatte 31 montierten Servomotor 25 in Verbindung. Die 
Umlenkscheiben 22 sind unter Belassung nur eines engen 
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Spaltes auf ihrer Oberseite von einer Abdeckung 24 ttber- 
deckt, die ein Lei t element bildet. Daruber hinaus ist die 
Welle 21 mit einem Fuhrungsblock 29 verbunden, der in einer 
Fuhrungsnut 32 der Grundplatte 28 verschieblich auf genommen 
ist. Mittels des Servomotors 25 konnen die Welle 21, die 
auf dieser sitzenden Umlenkscheiben 22, die Abdeckung 24 
und der Fuhrungsblock 29 vertikal auf- und abbewegt werden, 
wobei die Fuhrung durch den Eingriff des Ftthrungsblocks 29 
in die Fuhrungsnut 32 sichergestellt ist. 

Seitlich neben den Umlenkscheiben 22 sind jeweils konvex 
gekrummte Leitbleche 23 angeordnet, die an der Grundplatte 
28 angebracht sind und die vertikale Auf- und Abbewegung 
der Welle 21 bzw. der Umlenkscheiben 22 nicht mit machen. 

Wie Fig. 2 zeigt, durchlauft die von der Fullstation kom- 
mende Bodenfolie 11 die Umlenkvorrichtung 20 unter Bildung 
einer vertikal nach oben hervorstehenden Schlaufe. Die Bo- 
denfolie 11 kommt in horizontaler Ausrichtung von der Full- 
station an der Umlenkvorrichtung 20 an (links in Fig. 2), 
wobei die napfformigen Vertiefungen 12, in denen jeweils 
ein Produkt 14 angeordnet ist, nach oben offnen. Die Boden- 
folie 11 taucht dann unter das zugeordnete Leitblech 23, 
das die napfformigen Vertiefungen 12 abdeckt und verhin- 
dert, dass die Produkte 14 herausf alien. Die Bodenfolie 11 
erfahrt eine Umlenkung urn 90° vertikal nach oben und durch- 
lauft dann den Spalt zwischen den Umlenkscheiben 22 und der 
Abdeckung 24, wodurch sie unter Bildung der Schlaufe urn 
180° vertikal nach unten umgelenkt wird. In diesem Bereich 
verhindert die Abdeckung 24, dass die Produkte 14 aus den 
napfformigen Vertiefungen 12 herausf alien. Anschlieliend 
wird die Bodenfolie 11 wieder urn 90° umgelenkt und in ihre 
ursprungliche horizontale Ausrichtung gebracht, wobei das 
weitere Leitblech 23 in diesem Bereich ein Herausfallen der 
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Produkte 14 verhindert. In dieser Ausrichtung gelangt die 
Bodenfolie 11 dann zur Siegelstation 18. 

Wahrend die Siegelstation 18 geschlossen ist, wird die Wel- 
le 21 mit den Umlenkscheiben 22 aus einer unteren Ausgangs- 
position gemafi Fig. 2 in eine obere Endposition gemafi Fig. 
3 verfahren. Dies fiihrt dazu, dass auf die Bodenfolie 11 
eine Zugkraft ausgettbt wird. Da die Bodenfolie 11 in der 
Siegelstation 18 eingespannt ist, fiihrt die von der Umlenk- 
vorrichtung 20 auf die Bodenfolie 11 ausgeubte Zugkraft zu 
einer Transportbewegung der Bodenfolie 11 im Bereich der 
Fullstation 13. Wie das Weg-Zeit-Diagramm in Fig. 6b zeigt, 
wird diese Transportbewegung auf die Bodenfolie 11 im Zeit- 
raum Ti ausgeiibt, d.h. wahrend die Siegelstation 18 ge- 
schlossen ist. Sobald der Transport des Blister-Bandes 30 
und somit der Bodenfolie 11 im Zeitraum T 2 wieder durch die 
erste Antriebsvorrichtung 19 bewirkt wird, kehrt die Um- 
lenkvorrichtung 20 wieder in ihre untere Ausgangslage zu- 
ruck. Dabei wird ein ObermaiJ der Bodenfolie 11 freigegeben, 
was als ruckstellende Transportbewegung im Diagramm gemaJi 
Fig. 6b im Zeitraum T 2 ersichtlich ist. Diese ruckstellende 
Transportbewegung fUhrt jedoch nicht zu einer Bewegung der 
Bodenfolie 11 entgegen der Haupt-Transportrichtung H, da 
dieses Obermafi an Bodenfolie 11 wird dadurch ausgeglichen 
wird, dass die Transportgeschwindigkeit der ersten An- 
triebsvorrichtung 19 grolier als die in dieser Zeitspanne T 2 
erfolgende Freigabe der Bodenfolie infolge des Zuruckstel- 
lens der Ausgleichsvorrichtung 20 ist, so dass fur die Bo- 
denfolie 11 im Bereich der Fullstation 13 eine resultieren- 
de Transportbewegung in Haupt-Transportrichtung H ver- 
bleibt. 

Wie dem Weg-Zeit-Diagramm in Fig. 6c zu entnehmen ist, sind 
die Bewegungen der ersten Antriebsvorrichtung 19 und der 
zweiten Antriebsvorrichtung 15 bzw. der Omlenkvorrichtung 
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20 so aufeinander abgestimmt und synchronisiert, dass sich 
fur die Bodenfolie 11 ira Bereich der Failstation 13 eine 
kontinuierliche Transportbewegung mit konstanter Geschwin- 
digkeit ergibt. Diese ist im Zeitraum Ti allein durch die 
5 zweite Antriebsvorrichtung 15 und im Zeitraum T 2 durch die 
Oberlagerungen der Antriebsbewegungen der Antriebsvorrich- 
tungen 13 und 15 bestimmt. 

Anhand der Fig, 2 bis 5 soil im Folgenden ein Zyklus der 
10 Siegelstation 18 und der ersten Antriebsvorrichtung 19 ein- 
schliefilich des Antriebs durch die zweite Antriebsvorrich- 
tung 15 erlautert werden. 




Gemafi Fig. 2 befindet sich zum Zeitpunkt to die Zange 19a 



15 in ihrer Endstellung und die Umlenkvorrichtung 20 befindet 
sich in ihrer unteren Ausgangsstellung. Die Siegelstation 
schlieftt (Pfeir S) , wodurch die Bodenfolie 11 eingespannt 
wird. Wahrend des Zeitraums Ti fahrt die Zange 19a der er- 
sten Antriebsvorrichtung 19 in ihre Ausgangsstellung zuriick 

20 (Pfeil R) und die Umlenkvorrichtung 20 fahrt vertikal nach 
oben (Pfeil V x ) , wodurch auf die Bodenfolie 11 im Bereich 
der Fiillstation eine Transportbewegung mit konstanter Ge- 
schwindigkeit ausgeubt wird. Zum Zeitpunkt ti, der in Fig. 

^ 3 dargestellt ist, hat die Umlenkvorrichtung 20 ihre obere 

m Endposition erreicht f wahrend die Zange 19a der ersten An- 
triebsvorrichtung 19 ihre der Siegelstation 18 zugewandte 
Ausgangsstellung eingenommen und das Blister-Band 30 er- 
griffen hat. Dann off net die Siegelstation 18 (Pfeil O) und 
die erste Antriebsvorrichtung 19 zieht das Blister-Band 30 

30 und damit auch die Bodenfolie 11 in Haupt-Transportrichtung 
H, wie es durch den Pfeil Z angedeutet ist. Gleichzeitig 
ver fahrt die Umlenkvorrichtung 20 nach unten (Pfeil V 2 ) . Da 
die Bewegungen der ersten Antriebsvorrichtung 19 und der 
Umlenkvorrichtung 20 mit unterschiedlichen Geschwindigkei- 

35 ten erfolgen, verbleibt far die Bodenfolie 11 im Bereich 
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der Fullstation eine resultierende Transportbewegung mit 
konstanter Geschwindigkeit, die der Geschwindigkeit wahrend 
des Zeitraums T x , d.h. alleine infolge der zweiten An- 
triebsvorrichtung 15, entspricht. 

Fig. 4 zeigt eine Zwischenstellung der Bewegungen wahrend 
des Zeitraums T 2 , wobei sich die Zange 19a der ersten An- 
triebsvorrichtung 19 noch in ihrer Vorwartsbewegung (Pfeil 
Z) und die Umlenkvorrichtung 20 noch in ihrer Abwartsbewe- 
gung (Pfeil V 2 ) befinden. 

Fig. 5 verdeutlicht das Zyklusende zum Zeitpunkt t 2 am Ende 
des Zeitraums- T 2 . Die Zange 19a der ersten Antriebsvorrich- 
tung 19 hat ihre Endstellung erreicht und die Umlenkvor- 
richtung 20 befindet sich in ihrer unteren Ausgangsstel- 
lung. Zum Zeitpunkt t 2 (Fig. 5) beginnt ein neuer Zyklus, 
so dass sich die einzelnen Stationen und Bauteile in der 
gleichen Position wie zum Zeitpunkt t 0 (Fig. 2) befinden 
und der Zyklus in genannter Weise wieder von vorne wieder- 
holt. 
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Paten tanspriiche 



Blister-Verpackungsmaschine mit einer Fiillstation 
(13), in der Produkte (14) in napfformige Vertiefun- 
gungen (12) einer Bodenfolie (11) einlegbar sind, und 
einer nachgeschalteten Siegelstation (18), in der eine 
zugefuhrte Deckfolie (16) auf die Bodenfolie (11) un- 
ter Bildung eines Blister-Bandes (30) aufsiegelbar 
ist, wobei der taktweise arbeitenden Siegelstation 
(18) eine taktweise arbeitende erste Antriebsvorrich- 
tung (19) zugeordnet ist, mit der die " Bodenfolie (11) 
und die Deckfolie (16) diskontinuierlich durch die 
Siegelstation (18) transportierbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen der Fiillstation (13) und 
der Siegelstation (18) eine zweite Antriebsvorrichtung 
(15) fur die Bodenfolie (11) angeordnet ist, mittels 
der die Bodenfolie (11) diskontinuierlich transpor- 
tierbar ist, wobei die Antriebsbewegungen der ersten 
Antriebsvorrichtung (19) und der zweiten Antriebsvor- 
richtung (15) derart uberlagert sind, dass die Boden- 
folie (11) an der Fiillstation (13), die feststehend 
ausgebildet ist, mit konstanter Geschwindigkeit trans- 
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portierbar ist. 



Blister-Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Antriebsvorrichtung 
(15) eine Umlenkvorrichtung (20) umfasst, die zwischen 
einer Grundstellung und einer ausgelenkten Stellung 
verstellbar ist, wobei mittels der Verstellung auf die 
an der Fiillstation (13) befindliche Bodenfolie (11) 
eine Zugkraft ausubbar ist. 

Blister-Verpackungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umlenkvorrichtung (20) aus 
der ausgelenkten Stellung in die Grundstellung zuruck- 
stellbar ist. 

Blister-Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 2 
Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkvor- 
richtung (20) im Wesentlichen senkrecht zur Haupt- 
Transportrichtung (H) der Bodenfolie (11) verstellbar 
ist . 

Blister-Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 2 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkvorrich- 
tung (20) eine motorisch verstellbare Welle (21) auf- 
weist, auf der mehrere, voneinander beabstandete Um- 
lenkscheiben (22) angeordnet sind. 

Blister-Verpackungsmaschine nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umlenkscheiben (22) in ihrem 
gegenseitigen Abstand langs der Welle (21) veranderbar 
sind. 

Blister-Verpackungsmaschine nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkscheiben (22) 
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drehbar auf der Welle (21) angeordnet sind. 

Blister-Verpackungsmaschine nach einem der Anspruche 2 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkvorrich- 
tung (20) mehrere Leitelemente (23, 24) aufweist, an 
die sich die Bodenfolie (11) mit der offenen Seite der 
napf formigen Vertiefungen (12) anlegt. 
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Zus ammenf as sung 

Eine Blister-Verpackungsmaschine umfasst eine Fttllstation, 
in der Produkte in napfformige Vertiefungen einer Bodenfo- 
lie eingelegt werden, und eine nachgeschaltete Siegelstati- 
on, in der eine zugefuhrte Deckfolie auf die Bodenfolie un- 
ter Bildung eines Blister-Bandes aufgesiegelt wird. Der 
taktweise arbeitenden Siegelstation ist eine taktweise ar- 
beitende erste Antriebsvorrichtung zugeordnet, mit der die 
Bodenfolie und die Deckfolie diskontinuierlich durch die 
Siegelstation transportiert werden. Dabei ist vorgesehen, 
dass zwischen der FUllstation und der Siegelstation eine 
zweite Antriebsvorrichtung fur die Bodenfolie angeordnet 
ist, mittels der die Bodenfolie diskontinuierlich transpor- 
tiert wird. Die Antriebsbewegungen der ersten Antriebsvor- 
richtung und der zweiten Antriebsvorrichtung sind derart 
iiberlagert, dass die Bodenfolie an der Fiillstation, die 
feststehend ausgebildet ist, mit konstanter Geschwindigkeit 
transportiert wird. 



